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(54) Joint filete pour tubes 

(57) L'invention est relative a un joint filete tubulaire 
muni d'un dispositif contre le survissage ou le devissa- 

ge. 

Le joint comporte un composant male (3) avec un 
filetage exterieur (8) et un composant femelle (2) avec 
filetage interieur (6) : ces deux composants pouvant etre 
assembles selon un couple de serrage determine. Une 
portion femelle (7) disposee au-dela du filetage femelle 



(19) et une portion male (13) disposee au-dela du file- 
tage male (12) menagent entre leurs surfaces interieure 
(14) et exterieure (15) une zone annulaire dont une par- 
tie au moins forme une zone calibree (20) dans laquelle 
une colle assure une liaison mecanique entre la portion 
femelle (7) et la portion male (13). 

Utilisation du joint notamment pour Industrie du pe- 
trole et du gaz. 
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Description 

La presente invention est relative a un nouveau joint 
filete pour tubes muni d'un dispositif contre le survissa- 
ge ou le devissage afin d'eviter les rotations indesirables 
et incontrolees d'un des elements tubulaires par rapport 
a Tautre apres que les deux elements tubulaires ont ete 
reunis par le joint selon ('invention. 

La plupart des joints actuellement connus ne sont 
pas munis de dispositifs contre le survissage ou devis- 
sage et ii suffit d'appliquer un couple superieur au cou- 
ple qui a servi a I'assemblage des deux elements tubu- 
laires pour provoquer la rotation d'un element par rap- 
port a I'autre, cette rotation s'effectuant soit dans le sens 
d'un vissage complementaire, soit dans le sens d'un de- 
vissage. 

Or dans certaines circonstances, il est necessaire 
d'empecher toute rotation relative d'un element tubulai- 
re par rapport a un autre apres serrage du joint au cou- 
ple desire, un lei devissage ou survissage pouvanl en 
service se produire du fait des efforts et des deplace- 
ments auxquels sont soumis les tubes, efforts et depla- 
cements qui peuvent creer des couples superieurs aux 
couples d'assemblage. Un tel devissage ou survissage 
pcut aussi sc produire du fait notammont des vibrations 
avec des couples appliques qui peuvent etre dans ce 
cas inferieurs aux couples ayant servi a ('assemblage 
initial. 

On fait generalement appel dans ce cas a des jonc- 
tions soudees qui presentent bien entendu Pinconve- 
nient de necessiter un materiel de pose important, de 
creer des jonctions non demontables et de ne pouvoir 
etre utilisees qu'avec des materiaux facilement souda- 
bles. 

Les joints selon I'invention sont particulierement 
mais non exclusivement destines a I'industriedu petrole 
et du gaz dans laquelle des tubes d'aciers sont reunis 
entre eux par ces dits joints pour constituer des canali- 
sations de plus ou moins grandes longueurs et de for- 
mes variees aptes a transporter des fluides varies ou 
des melanges de fluides. 

Les joints selon I'invention sont dans le domaine de 
Tindustrie du petrole et du gaz particulierement adaptes 
a la realisation des diverses canalisations utilisees dans 
I'exploitation off-shore par exemple pour relier les pla- 
tes-formes ou barges flottantes aux fonds marins ou 
pour relier un point du fond marin a un autre. 

II esl capilal pour oblenir des conditions d'exploiia- 
tion fiables et sures des champs petroliers ou gazeux 
off-shore que les joints une fois visses a couple controle 
ne puissent pas etre survisses ou devisses en service 
de faeon non controlee. 

Dc facon connuc et classiquc ces canalisations 
sont actuellement constitutes de tubes d'acier de lon- 
gueur unitaire de I'ordre par exemple de 12 m assem- 
bles bout a bout par des jonctions soudees. Elles sont 
soumises a des mouvements divers du fait entre autres 
des vibrations, des cou rants marins, des vagues et des 



mouvements relatifs de la barge de pose par rapport aux 
tubes, mouvements qui engendrent des efforts et des 
couples qui ont tendance a faire tourner les troncons de 
tubes les uns par rapport aux autres. 
s Ces phenomenes de mouvements relatifs des tron- 
cons de tubes les uns par rapport aux autres peuvent 
survenir pendant la pose des tubes ou apres la pose en 
phase d'exploitation. 

Les joints selon I'invention sont destines a rempla- 
io cer ces jonctions soudees. 

Les joints selon I'invention peuvent bien entendu 
etre utilises pour toute autre application dans Tindustrie 
du petrole et du gaz ou dans toute autre industrie par 
exemple la geothermie et sont particulierement interes- 
ts sants pour toute application dans laquelle on desire evi- 
ter la rotation d'un element tubulaire par rapport a un 
autre apres leur montage par les joints. 

Ainsi le joinl selon I'invention peut servir pour des 
tubes de cuvelage (casing) ou des tubes d'exploitation 
20 (lubing) de puils de petrole ou de gaz. 

On connait deja des joints filetes reliant des tubes 
munis de dispositifs contre le devissage ou survissage 
apres assemblage des tubes. Un tel joint est decrit dans 
le brevet US 2,318,590 pour des tiges de forage assem- 
25 bloos par dos tools-joints ct consistc a interposcr, entre 
la surface peripherique exterieure du tube et ia surface 
interieure de chaque extremite libre du manchon d'ac- 
couplement, dans un espace annulaire ouvert sur I'ex- 
terieur et prevu a cet effet, une piece annulaire compor- 
tant des indentations vers I'interieur et vers I'exterieur 
qui s'engagent dans des indentations correspondantes 
du tube et du manchon, piece annulaire qui se trouve 
ainsi emmanchee a force. 

Une telle piece annulaire qui serf de moyen de blo- 
cage du survissage ou devissage peut etre disposee di- 
rectement entre tube et manchon ou par I'intermediaire 
d'une tierce piece intermediaire prolongeant le man- 
chon. Le brevet US 2,318,590 decrit diverses variantes 
plus ou moins complexes qui consistent toutes a dispo- 
ser a I'exterieur du joint ou dans un espace ouvert a I'ex- 
terieur du joint un jeu de pieces complementaires liant 
mecaniquement tube et manchon. 

On retrouve la meme idee de base dans le brevet 
US 2,797,109 qui utilise comme moyen de blocage une 
pluralite de pieces dentees engagees dans un espace 
annulaire dispose a I'extremite du joint et ouvert sur I'ex- 
terieur entre la surface exterieure d'un tube et la surface 
inlerieure de I'aulre lube, les aretes vives des pieces 
dentees s'opposant au devissage et uniquement au de- 
vissage des tubes. 

Le brevet US 2,845, 1 06 fait appel au meme principe 
mais cette fois I'espace annulaire ouvert a I'extremite du 
joint est de forme excentrec ct la piece dc blocage en- 
gagee dans cet espace et qui occupe environ 50 % de 
la peripherie est- egalement excentree. 

Dans le cas du brevet US 2,845,106 et probable- 
ment du brevet US 2,797, 1 09 il est a noter que le moyen 
de blocage n'evite pas de petits deplacements en rota- 



35 



40 



45 



50 



2 




EP 0 867 



tion d'un tube par rapport a un autre, le blocage n'inter- 
venant qu'apres que ce deplacement ait eu lieu. II n'y a 
pas de blocage dans la position initiale de vissage mais 
dans une position voisine. 

Tous les disposals decrits dans les brevets US s 
2,318,590, US 2,797,109 et 2,845,106 necessitent I'uti- 
- lisation pour chaque joint d'une ou plusieurs pieces 
complementaires venant s'interposerdans un logement 
annulaire entre tube et joint, logement de forme plus ou 
moins complexe dont I'usinage represente un cout com- io 
plementaire lors de la fabrication du joint. Cela oblige a 
gerer separement un stock de pieces complementaires 
associees aux dimensions des tubes. 

De plus le logement el cette piece complementaire 
se trouvent en dehors du joint et non proteges de Ten- is 
vironnement exterieur notamment vis-a-vis des proble- 
mes de corrosion. II faut egalement s'assurer lors de la 
manutention des joints et suivant leur position que les 
pieces complementaires restent en position apres y 
avoir ete inlroduites. 20 

Le brevet WO 96/29533 decrit un autre type de joint 
pour eviter ia rotation d'un tube par rapport a un autre 
lors de I'assemblage. 

Dans ce document les deux tubes sont lies meca- 
niquoment entre eux par emboHcmcnt do largos dents 25 
taillees a leur extremite respective, le montage final 
etant obtenu en faisant tourner jusqu'a un repere deter- 
mine un manchon dans lequel les deux extremites des 
tubes ont ete engagees de facon a ce que ce manchon 
recouvre sur une meme longueur les deux extremites 30 
des tubes dont les filets sont de forme cylindrique. Un 
anneau d'etancheite constitue d'une piece amovible est 
dispose au milieu du manchon et des portees d'etan- 
cheite sont prevues a chaque extremite du manchon. 

Cette solution est realisee avec des filetages cylin- 35 
driques et ne peut pas etre appliquee a un joint de type 
integral c'est-a-dire sans manchon. De plus aucun dis- 
positif pour securiser le vissage du manchon, une fois 
celui-ci en position, n'est prevu. 

La presente invention vise a creer un nouveau joint 40 
filete pour tube muni d'un dispositif contre le survissage 
ou devissage incontrole qui puisse notamment etre uti- 
lise a la place de jonctions soudees et qui ne presente 
pas les inconvenients des solutions decrites ci-dessus. 

Ainsi I'invention cherche a creer un joint filete qui *s 
ne necessite pas la mise en oeuvre de pieces comple- 
mentaires tant pour securiser son vissage que pour as- 
surer son etancheile en service el qui reste facile a mon- 
ter. 

De plus I'invention cherche a creer un joint filete qui so 
puisse etre realise tant dans une version manchonnee 
que dans une version joint integral, et dont la structure, 
les fonctionnalites de base ct les caracteristiques d'uti- 
lisation soient le minimum modifiees par rapport a un 
joint filete ne comportant pas de dispositif contre le sur- ss 
vissage ou le devissage. 

L'invention cherche egalement a creer un joint filete 
muni d'un dispositif contre le survissage et devissage 
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qui puisse s'adapter aux differents joints filetes deja 
existants et aux differents types de filetages, qu'il s'agis- 
se de joints dits superieurs ou premium comportant no- 
tamment des moyens de controle de I'assemblage du 
type butee de vissage et des portees d'etancheite ou de 
joints standards du type joints API. 

L'invention cherche aussi a creer un joint filete qui 
tout en etant muni du dispositif contre le survissage et 
le devissage puisse etre demonte sans difficulty et sans 
que ledit dispositif ne deteriore ou ne laisse des em- 
preintes dommageables sur la surface interieure ou ex- 
terieure des tubes ou manchons. 

L'invention cherche aussi a creer un joint filete qui 
ne fasse appel au maximum qu'a des usinages comple- 
mentaires les plus simples possibles. 

L'invention cherche encore a realiser un joint filete 
qui soil etanche vis-a-vis du milieu exterieur et qui si 
necessaire puisse recevoir un revetement externe pour 
le proteger contre la corrosion, notamment en milieu 
marin. 

Le joint tubulaire filete suivant ('invention comporte 
un composant tubulaire m&le muni d'un filetage exte- 
rieur male, un composant tubulaire femelle muni d'un 
filetage interieur femelle qui correspond au filetage ex- 
terieur male du composant male ct des moyens pcrmct- 
tant d'assembler ces deux composants selon un couple 
de serrage determine, le composant male etant visse a 
Pinterieur du composant femelle a un couple determine. 

Le composant femelle comporte au-dela de Pextre- 
mite aval de son filetage une portion femelle non filetee 
qui est munie en extremite sur sa paroi interieure d'une 
surface de portee femelle. 

Le composant male comporte en deca de I'extremi- 
te amont de son filetage une portion male non filetee qui 
correspond a la portion femelle, cette portion male etant 
munie en extremite sur sa paroi exterieure d'une surface 
de portee male qui correspond a la surface de portee 
femelle et qui est en contact d'appui sur la surface de 
portee femelle lorsque les composants male et femelle 
du joint sont en position vissee. 

Les termes aval et amont sont utilises comme ex- 
plique ci-apres : pour un composant male ou femelle, 
I'aval est oriente selon I'axe du composant vers I'extre- 
rnite libre du composant alors que I'amont est oriente 
vers 1'interieur du composant. 

La surface interieure de la portion femelle non file- 
tee, ladite portion femelle non filetee etant appelee ci- 
apres pour simplifier « la portion femelle », allant de I'ex- 
tremite aval du filetage femelle a la surface de portee 
femelle et la surface exterieure de la portion male non 
filetee, ladite portion male non filetee etant appelee ci- 
apres pour simplifier «« la portion male »>, allant de I'ex- 
trcmite amont du filetage male a la surface dc portee 
male, sont separees radialement Tune de I'autre et 
creent entre portion femelle et portion male une zone 
annulaire sans contact. 

Cette zone annulaire est telle que sur au moins une 
partie de sa longueur mesuree parallelement a I'axe 
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commun des composants il existe un espace annuiaire 
calibre dans lequel une colle remplissant tout ou partie 
de cet espace annuiaire assure une liaison mecanique 
entre la portion femelle et la portion male. 

Par espace annuiaire calibre on entend un volume 
delimite par la surface interieure de la portion femelle et 
la surface exterieure de la portion male, ces deux sur- 
faces etant en vis-a-vis. Ces deux surfaces sont sepa- 
rees en leurs differents points par une distance radiale 
de quelques dixiemes de millimetres, distance radiale 
preferentiellement sensiblement constante sur la lon- 
gueur de I'espace annuiaire. La surface exterieure de la 
portion male et la surface interieure de la portion femelle 
sont preferentiellement cylindriques ou coniques : ou 
plus generalement de revolution. 

Ladite distance radiale sera choisie essentielle- 
ment en fonction du diametre et de I'epaisseurdes com- 
posants male et femelle et des caracteristiques de la 
colle utilisee de fagon a pouvoir mettre en place une 
quanlile de colle permellanl d'assurer la liaison meca- 
nique des deux composants. 

On peut citer a titre de valeurs non limitatives une 
distance radiale comprise entre 0,15 mm et 1,0 mm. De 
facon generale les distances radiales devront etre telles 
qu'cllcs permcttcnt d'assurer I'efficacitc du collage dans 
de bonnes conditions. 

La zone annuiaire et en particulier I'espace annu- 
iaire calibre peuvent etre disposes uniquement sur la 
portion male ou la portion femelle, e'est-a-dire realises 
sur un seul des deux composants du joint. 

De preference ils seront disposes a cheval sur la 
portion male et la portion femelle e'est-a-dire realises a 
la fois sur le composant male et sur le composant fe- 
melle du joint. 

Avantageusement la zone annuiaire comportera 
une partie annuiaire disposee directement en prolonge- 
ment du filetage, de section plusieurs fois superieure a 
la section de I'espace annuiaire calibre, partie annuiaire 
occupant une fraction de la longueur axiale de la zone 
annuiaire. Cette partie annuiaire est desttnee a servir 
de receptacle pour la graisse ou un corps equivalent 
susceptible d'etre ejecte des filetages male et femelle 
en cours de vissage, ces filetages etant en general lu- 
brities par de la graisse ou un corps equivalent, ainsi 
qu'a recueillir un exces de colle non utilisee dans I'es- 
pace annuiaire calibre, colle et graisse pouvant se me- 
langer dans cette partie annuiaire. 

Pour simplifier on designera par la suite cette partie 
annuiaire par poche a graisse bien que comme explique 
ce receptacle ne serve pas que pour la graisse. 

De la sorte se succederont dans la zone annuiaire 
preferentiellement a partir de I'extremite des filetages 
male ct femelle unc pochc a graisse puis jusqu'aux sur- 
faces de portee male et femelle un espace annuiaire ca- 
libre. 

De la sorte cette disposition permettra d'eviter que 
de la graisse sous pression ejectee lors du vissage vien- 
ne s'engager dans I'espace annuiaire calibre et pertur- 



ber I'encollage des portions male et femelle. Cela per- 
mettra aussi de decomprimer la graisse sous pression 
qui est susceptible d'etre ejectee lors du vissage et 
d'eviter ainsi de creer des zones de contrainte dans cet- 

5 te partie du joint. 

Cette poche a graisse ayant une hauteur radiale 
pouvant atteindre de I'ordre de 1 a plusieurs mm sera 
disposee de preference en majeure partie sur la portion 
femelle de fagon a ne pas affaiblir I'efficacite du joint, 

io e'est-a-dire la section utile du composant male au droit 
de la portion male. 

On veillera bien entendu a donner toujours a I'es- 
pace annuiaire calibre une longueur suffisante pour as- 
surer des conditions de collage satisfaisantes. 

is Tres avantageusement la portion male de meme 
que la portion femelle et en particulier la surface de por- 
tee lemelle disposee a I'extremite aval de la portion fe- 
melle auront une geometrie telle que la surface interieu- 
re de la portion femelle et en particulier la surface de 

20 porlee lemelle et la surface exterieure de la portion male 
ne soient pas en contact pendant la phase de vissage 
du joint, la surface de portee femelle venant en contact 
d'appui sur la surface de portee male en fin de vissage 
du joint. 

2S Lc contact d'appui des surfaces de portee male et 
femelle est obtenu par deformation elastique et cree ain- 
si une etancheite metal-metal au niveau des surfaces 
de portee male et femelle. 

La portee femelle et la portee male auront done une 
30 forme telle qu'il existe a I'etat visse du joint une interfe- 
rence entre les dimensions radiales respectives de ces 
portees, cette interference creant un effet frettant. 

De la sorte lors du vissage du joint la portion femelle 
et en particulier la surface de portee femelle ne seront 
35 jamais en frottement avec la portion male et il existera 
pendant la phase de vissage en tout point en particulier 
au niveau de I'espace annuiaire calibre un intervalle ra- 
dial de passage libre entre la portion male et la portee 
femelle. Ceci permet un montage facile du joint et evite 
40 aussi des frottements inutiles et la deterioration en par- 
ticulier des surfaces de portee. 

Preferentiellement on donnera aux portees male et 
femelle la forme d'un tronc de cone dont le sommet est 
dispose vers I'aval du composant male. 

Avantageusement le demi-angle au sommet pourra 
etre compris entre 3et 1 0° la longueur des portees selon 
I'axe du joint etant avantageusement de I'ordre de 3 a 
10 mm. 

Bien entendu la colle utilisee sera une colle ayant 
des caracteristiques la rendant apte a sa mise en oeuvre 
lors du vissage du joint et a son usage dans les condi- 
tions de service du joint. 

Parmi les colles possibles on choisira avantageu- 
sement dans les colles pour metaux une colle resistant 
au choc, gardant en service une capacite de deforma- 
tion elastique et de resistance au cisaillement et dont 
les proprietes sont au minimum modifiees en presence 
de graisse, colle qui pourra avoir aussi un certain effet 
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lubrifiant. 

De preference la colle utilisee sera une colle a prise 
commandee par exemple par une operation de chaul- 
fage et preference llement egalement a prise rapide. Ce- 
ci permet d'assurer le montage du joint de maniere con- 5 
trolee dans des temps courts et ainsi d'avoir une bonne 
- productivity sur le chantier de pose des tubes ou en ate- 
lier. 

On pourra utiliser une colle du type monocompo- 
sant dont le durcissement est commande par exemple to 
par une operation de chauffage. II est aussi possible 
d'utiliser une colle bi-composants, pour laquelle le me- 
lange par exemple entre resine epoxy et durcisseur se 
fait juste avant utilisation, le durcissement etant com- 
mande par exemple par une operation de chauffage. is 

A titre d'exemple une colle a base de resine epoxy 
a durcissement par eftetthermique pourra tresbien etre 
mise en oeuvre. 

La colle est avantageusement mise en place dans 
I'espace annulaire calibre qui lui est reserve avant vis- 20 
sage du composant male dans le composant femelle. 

Pour cela on enduira de colle, par exemple au pin-, 
ceau ou par tout moyen connu, la partie du composant 
male correspondent a I'espace annulaire calibre et on 
visscra Ic composant feme lie sur Ic composant male 2s 
jusqu'a sa position finale. L'extremite aval de la portion 
femelle viendra au niveau de la portee femelle racier 
I'excedent de colle, excedent qui sera rejete a I'exterieur 
cote amont de la portion male, la portee femelle ne s'ap- 
puyant pas sur la portion male pendant le vissage mais 30 
uniquement en fin de vissage, I'appui se faisant au ni- 
veau de la portee male. De la sorte on obtient une cou- 
che annulaire de colle calibree dans I'espace annulaire 
calibre, colle qui assure par ses proprietes de collage le 
blocage a un couple determine de la paroi interne de 35 
I'espace annulaire calibre par rapport a la paroi externe 
dudit espace done le blocage du composant male par 
rapport au composant femelle. 

En variante la colle peut etre introduite lorsque le 
composant male a ete visse completement dans sa po- *o 
sition d'assemblage dans le composant femelle. 

Dans ce cas on prevoira sur la portion femelle, au 
niveau de I'espace annulaire calibre au moins un canal 
d'injection et avantageusement un canal d'event, le ca- 
nal d'injection permettant I'inlroduction par exemple par 45 
injection sous pression ou par tout autre moyen en soi 
connu de la quantite necessaire de colle dans I'espace 
annulaire calibre, le canal ou les canaux d'injeclion el le 
canal d'event s'il existe etant apres usage preferentiel- 
lement fermes par un moyen apte a assurer en soi so 
I'etancheite tel que par exemple un bouchon filete avec 
ou sans siege d'etancheite ou tout moyen apte a I'eff et 
recherche. 

Le joint filete selon I'invention peut etre du type in- 
tegral ou du type manchonne. 55 

Dans le cas d'un joint du type integral chacun des 
tubes a assembler comporte a une de ses extremites, 
eventuellement retreinte en diametre et/ou d'epaisseur 




renforcee, un composant male tel que decrit ci-dessus 
et a son autre extremite, eventuellement expansee en 
diametre et/ou d'epaisseur de paroi renforcee. un com- 
posant femelle tel que decrit ci-dessus le joint selon I'in- 
vention etant realise par vissage d'un composant male 
et d'un composant femelle provenant de deux tubes a 
assembler, le collage etant realise comme explique ci- 
dessus. 

Dans le cas d'un joint du type manchonne les tubes 
a assembler comportent tous a leurs extremites le me- 
me type de composant, en general un composant male, 
deux composants provenant de deux tubes a mettre 
bout a bout venant se visser dans les deux composants 
correspondants, en general des composants femelles, 
disposes aux deux extremites d'un manchon de liaison, 
les composants males et temelles etant realises tel que 
cela a deja ete decrit. 

Les moyens permettant d'assembler le composant 
male dans le composant femelle selon un couple de ser- 
rage determine peuvenl elre des moyens conslitues par 
les filetages eux-memes ou des moyens independants 
des filetages ou encore une combinaison de moyens 
constitues par les filetages et des moyens non lies aux 
filetages. 

Ainsi dans Ic cas de filetages cylindriqucs stan- 
dards, par exemple selon prof i Is API, done non frettants, 
ces moyens seront independants des filetages. II pourra 
s'agir de moyens connus tels que des butees d'assem- 
blage ou des portees frettantes, comme par exemple 
les surfaces de portee des portions male et femelle si 
celles-ci procurent un couple resistant au vissage suffi- 
sant, assurant un contact metal-metal avec couple re^ 
sistant suffisant entre composant male et composant fe- 
melle dans une zone autre que les filetages. 

Dans le cas de filetages coniques, done frettants, 
ces moyens sont constitues directement par ces fileta- 
ges et en particulier par interference entre composant 
male et composant femelle au niveau des filetages. 

Mais ces moyens peuvent etre completes dans le 
cas de filetages coniques par des moyens independants 
des filetages tel que des butees de vissage et/ou des 
portees frettantes assurant un contact metal-metal en- 
tre composant male et composant femelle ces butees 
et/ou portees metal-metal pouvant en soit assurer 
d'autres fonctions que le serrage selon un couple deter- 
mine. 

Les filetages utilisabtes pour le joint de I'invention 
peuvenl elre de lout type comme par exemple cylindri- 
que, conique, a un seul ou plusieurs etages, a angle ne- 
gatif. 

Avantageusement, en particulier quand le joint de 
I'invention est destine aux applications du petrole et du 
gaz et particulieremcnt pour la realisation de canalisa- 
tions off-shore, on munira le composant male et le com- 
posant femelle du joint de portees metal-metal assurant 
une etancheite complementaire du joint notamment vis- 
a-vis du fluide circulant a I'interieur. Ces joints pourront 
aussi avantageusement comporter des butees de vis- 
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sage. 

Ainsi le joint selon I'invention pourra etre realise en 
particulier en utilisant les joints filetes qui sont deja de- 
crits dans les brevets ou demandes de brevets euro- 
peens EP 0488912, EP 0741261, EP 0707133. 

L'invention sera maintenant decrite sans que cela 
ait aucun caractere limitatif a I'aide d'exemples de rea- 
lisation et des figures correspondantes. 

La figure 1 represente en coupe selon son axe et 
fortement agrandi un joint selon l'invention a Petat mon- 
te, seule la partie situee au-dessus de Paxe etant repre- 
sentee. 

La figure 2 represente toujours en coupe selon I'axe 
du joint le composant femelle du joint selon la figure 1 , 
seule la partie situee au-dessus de I'axe etant represen- 
tee. 

La figure 3 represente toujours en coupe selon I'axe 
du joint le composant male du joint selon la figure 1 , 
seule la partie situee au dessus de I'axe etant represen- 
tee. 

La figure 4 represente en coupe selon I'axe du joint, 
seule la partie situee au-dessus de I'axe etant represen- 
tee, une variante manchonnee du joint de la figure 1 . 

La figure 5 represente en coupe selon I'axe du joint, 
seule la partie situoo au-dessus do Paxe etant represen- 
tee, de facon tres agrandie par rapport a la figure 3, la 
preparation avant vissage de la zone du composant ma- 
le en amont de son filetage. 

La figure 6 represente en coupe selon I'axe du joint, 
seule la partie situee au-dessus de Paxe etant represen- 
tee, de fagon tres agrandie par rapport a ia figure 2, la 
zone du composant femelle situee en aval de son file- 
tage avant vissage. 

La figure 7 represente en coupe selon I'axe du joint, 
seule la partie situee au-dessus de Paxe etant represen- 
tee, de facon tres agrandie, les composants male et fe- 
melle en cours de vissage en amont du filetage male. 

La figure 8 represente en coupe selon Paxe du joint, 
seule la partie situee au-dessus de I'axe etant represen- 
tee, de facon tres agrandie, les composants male et fe- 
melle en fin de vissage en amont du filetage male. 

La figure 9 represente toujours selon l'invention une 
variante du joint de la figure 1. 

La figure 1 represente en coupe selon son axe et 
fortement agrandi un joint assemble selon I'invention. 

Seule la partie situee au-dessus de Paxe XI -X2 du 
joint est representee, I'axe X1-X2 etant par simplifica- 
tion porle dans le plan de la figure alors que du fait de 
I'echelle de representation utilisee il ne serait pas ne- 
cessairement representable sur la feuille de la figure. 

On voit sur cette figure un joint 1 comportant un 
composant femelle 2 et un composant male 3visses Pun 
sur Pautre. 

Le composant femelle 2 est dispose a I'extremite 
du tube 4 et le composant male 3 est dispose a I'extre- 
mite du tube 5, les deux tubes 4 et 5 etant ainsi assem- 
bles par le joint selon l'invention. 

Le composant femelle 2 comporte un filetage femel- 



le interieur 6 (figure 2) 

Ce filetage 6 est conique, sa pente par rapport a 
Paxe X1-X2 etant de Pordre de 2.5 % a 7,5 % et il est 
equipe de filets classiques trapezoidaux. 
5 En aval du filetage 6 le composant femelle 2 est pro- 

longe par une portion femelle 7 qu'on voit aussi sur la 
figure 6. 

Le composant male 3 (figure 3) comporte un fileta- 
ge exterieur 8. Ce filetage 8 est egalement conique et 
to correspond au filetage femelle 6 du composant femelle 
2. 

Afin de disposer d'une section utile 9 du composant 
male 3 la plus grande possible au point 12 correspon- 
dent a I'extremite amont du filetage 8 les filets males 
*5 sont evanouissants a partir du point 11 , point ou Penve- 
loppe des sommets des filets du filetage 8 dans sa partie 
courante rejoint la surface courante exterieure du com- 
posant 3. 

En amont de I'extremite 1 2 du filetage le composant 

20 male 3 est prolonge par une portion male 1 3 qu'on voil 
aussi sur la figure 8. 

A I'extremite aval 16 de la portion femelle 7 sur la 
surface interieure 1 4 est disposee en 17 une surface de 
portee femelle. Sur la surface exterieure 1 5 de la portion 

2& male 1 3 en cxtrcmitc amont do cettc portion ct corrcs- 
pondant a la surface de portee femelle est disposee en 
18 une surface de portee male. 

Ces deux surfaces annulaires 17, 18etla geometrie 
des portions male 13 et femelle 7 sont telles que a Petat 

30 assemble visse les deux surfaces annulaires 17,18 sont 
en contact d'appui metal-metal, creant par la une cer- 
taine etancheite du joint filete vis-a-vis du fluide exte- 
rieur aux tubes 4 et 5. 

La surface interieure 1 4 de la portion femelle 7 entre 

35 la surface de portee 17 et I'extremite aval 19 du filetage 
6 et la surface exterieure 1 5 de la portion male 1 3 entre 
la surface de portee 18 et I'extremite amont 12 du file- 
tage 8 creent, lorsque le composant male 3 est visse en 
position assemblee dans le composant femelle 2, une 

40 zone annulaire comprenant successivement a partir des 
surfaces de portee 17, 18 ; 

un espace annulaire calibre 20 (figure 8), 
un receptacle annulaire 21 appelee pour simplitier 
45 poche a graisse, etant bien entendu que cette de- 
signation ne caracterise qu'une partie de ses fonc- 
tions. 

Les surfaces interieure 14 et exterieure 15 sont en 
so 20 et 21 radialement distantes I'une de Pautre et n'ont 
aucun point d'appui t'une sur I'autre. 

L'espace annulaire calibre 20 (voir figure 8) est ici 
constitue par deux surfaces annulaires cylindriqucs res- 
pectivement realisees sur la surface interieure 14 et la 
55 surface exterieure 15 radialement distantes d'une va- 
leur «h» de quelques 1/10 de mm, cet espace occupant 
dans le cas du present exemple et Sans que cela ne 
soit nullement limitatif environ 50 % de ia longueur me- 
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suree selon I'axe X1 -X2 entre les surfaces de portee 1 7, 
18 et les extremites 12, 19 des filetages. 

La poche a graisse 21 est ici aussi realisee par I'in- 
tervalle radial existant entre deux surfaces cyiindriques, 
surfaces distantes d'une valeur «H», H etant d'un ordre 5 
de grandeur de 1 a plusieurs mm. A titre d'exemple, H 
peut etre egal a 6 a 30 fois h. 

A I'etat visse assemble la portion femelle 7 s'appuie 
done uniquement sur la surface de portee male 18 par 
Tintermediaire de sa surface de portee femelle 17. La io 
longueur « L » de la portion femelle 7 est de I'ordre de 
1 5 a 40 % de la longueur axiale hors portion femelle du 
composant femelle. Cette configuration en poutre avec 
point d'appui ameliore le comportement a la flexion du 
joint et la resistance a la fatigue en flexion du joint, du is 
fait de la diminution des pressions de contact entre com- 
posant male et composant temelle au niveau des fileta- 
ges et des contraintes de flexion au niveau des extre- 
mites 1 2 S 1 9 des filetages par rapport a un joint ne com- 
porlanl pas de portion male 13 et femelle 7 avec extre- 20 
mite 16 en appui sur le composant male. 

De facon preferentielle et tel est le cas des joints . 
represented sur les figures 1 a 9 on donnera a la portion 
male 13 et a la portion femelle 7 une geometrie et des 
dimensions tcllcs que pendant Ic vissagc du joint 1 la 2S 
surface interieure 14 de la portion femelle 7, ne frotte 
ou ne s'appuie en aucun point et en particulier pas au 
niveau de la surface de portee femelle 1 7 sur la surface 
exterieure 1 5 de la portion male 1 3. De la sorte on facilite 
le montage du joint et on evite la deterioration notam- 30 
ment des surfaces de I'espace annulaire calibre 20 et 
de la surface de portee femelle 17. 

Ce n'est qu'en fin de vissage lorsque les compo- 
sants male 3 et femelle 2 approchent de leur position 
finale que la surface de portee femelle 17 vient f rotter 35 
sur la surface de portee male 18, cette portee male etant 
concue pour provoquer alors une deformation elastique 
dans la zone de I'extremite aval 16 du composant fe- 
melle, le contact metal-metal 17-18 etant alors frettant. 
De ce fait, la distance radiale separant les deux surfaces *o 
de I'espace calibre 20 est legerement augmentee en fin 
de vissage par rapport a la distance radiale existant en 
cours de vissage, cette distance radiale atteignant alors 
la valeur h. 

Ces portees 17 : 18 sont ici tronconiques leur pente 45 
etant de 5 % par rapport a I'axe commun XI -X2 du joint 
1. 

Ce montage est visible a echelle agrandie sur la fi- 
gure 8 ou on a volontairement represents au niveau des 
portees 17 et 18 I'interference diametrale-en represen- so 
tant lesdites portees avant leurs deformations elasti- 
ques, I'intervalle radial entre les deux portees represen- 
tant 1'intcrferencc. 

Ainsi on voit qu'en fin de vissage la largeur radiale 
h de I'espace annulaire 20 est legerement augmentee 55 
quand les deux surfaces de portee 17, 18 viennent en 
contact d'appui. 

Pour realiser un tel montage il faut que le diametre 



exterieur D1 de la portion male 13 soil inferieur au dia- 
metre courant D2 du tube 5 sur lequel est realise le com- 
posant male 3. Pour reduire aussi peu que possible Pef- 
ficacite du joint done Pepaisseur du tube au niveau du 
composant male 3, on a realise la poche a graisse 21 
sur le composant femelle 2. 

Le joint 1 ayant des filetages 6, 8 coniques, ceux- 
ci sont bien entendu f rettants avec une interference ra- 
diale determinee et ces filetages constituent un des 
moyens permettant d'assembler le composant male et 
le composant femelle a un couple de serrage determine. 

De plus, de facon en sot connue, le joint 1 est muni 
au-dela de rextremite 22 des filetages de surfaces de 
butees de vissage respectivement 23 sur le composant 
male et 24 sur le composant femelle et d'un deuxieme 
couple de surfaces de portee respectivement 25 sur le 
composant male et 26 sur le composant femelle. 

Les surfaces de butee 23-24 permettent de contro- 
ler le trettage du filetage male 8 dans le filetage femelle 
6 el d'eviler des vissages trop pousses tout en contro- 
lant parfaitement la position du composant male par rap- 
port au composant femelle. Ainsi le joint peut etre faci- 
lement visse selon un couple controle et predetermine. 

Le deuxieme couple de surfaces de portee 25 et 26 
assure unc ctanchcito par contact mctal-mctal vis-a-vis 
du fluide circulant a Pinterieur des tubes 4 et 5. 

Sur la figure 1 on a represents I'interference radiale 
entre les deux surfaces de portee male 25 et femelle 26 
par deux traits figurant ces portees avant qu'elles ne 
soient appliquees I'une sur I'autre, 

Les butees 23, 24 et les portees 25, 26 sont ici des 
surfaces coniques. 

A titre d'exemple les butees 23, 24 font par rapport 
a I'axe X1-X2 un angle de I'ordre de 75° et les portees 
25, 26 font par rapport a I'axe XI -X2 un angle de I'ordre 
de 20°. 

L'espace annulaire calibre 20 est rempli de colle, 
cette colle assurant une liaison mecanique rigide entre 
la portion male 13 et la portion femelle 7 done entre le 
composant male et le composant femelle, cette liaison 
mecanique offrant un couple resistant qui represente 
une fraction du couple de vissage du joint. 

Les figures 5 a 8 representent pendant I'operation 
de visage du joint 1 , un mode d'introduction de la colle 
dans I'espace annulaire calibre 20. 

Selon ce mode, on depose par exemple au pinceau 
ou par tout moyen un film de colle, represente ici volon- 
tairemenl de (agon exageremenl agrandie sur la surface 
exterieure 15 de la portion male 13. Un film de graisse 
28 est en meme temps depose sur le filetage femelle 6 
ainsi que sur la butee 24 et la portee 26 pour faciliter de 
facon connue le vissage. Le composant femelle 2 dont 
la portion femelle 7 n'est pas enduite do colle est ensuitc 
engage sur le composant male 3 et progresse lors du 
vissage en helice, par mouvement relatif entre compo- 
sants male et femelle, dans la direction axiale indiquee 
par la fleche F figure 7. 

De la sorte, et du fait que la portion femelle n'est 
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jamais au cours du vissage en contact avec la portion 
male comme deja explique, lors du vissage represents 
figure 7, I'extremite aval 16 du composant femelle 2 et 
la surface interieure 14 de la portion femelle 7 calibrent 
le film de colle 27. I'excedent de colle 29 etant repousse s 
vers I'avant de I'extremite 16. 

Simultanement, de la graisse 30 chassee sous 
pression par les filetages vient se loger dans la poche 
a graisse 21 et la remplir partiellement, comme repre- 
sents symboliquement en traits haches. 

Figure 8 le joint est represents assemble, visse se- 
lon un couple determine comme sur la figure 1 , seules 
les portions male et femelle etant figurees. 

On retrouve un excedent de colle 29 en aval du 
composant femelle et une poche a graisse 21 plus ou is 
moins remplie de graisse 30 sous laquelle se trouve un 
film de colle 31. 

L'espace annulaire calibre est rempli d'un film de 
colle de hauteur h qui n'est quasiment pas perturbe par 
la graisse, celte colle etant tolalement apte a remplir sa 
fonction de collage. 

Dans le cas de cet exemple on a choisi, sans que 
cela ait un caractere limitatif , une colle a base de resine 
epoxy a composants premelanges et durcissant par 
chauffage en quelques dizainesdc secondes, designee 
commercialement sous le nom TOPFIX NA 84 de ATO- 
FINDLEY. 

Apres avoir effectue le vissage a couple determine, 
on chauffe de facon en soi connue par une bobine a 
induction encerclante a quelques KHz la zone des com- 
posants male et femelle correspondent a l'espace an- 
nulaire calibre ou se trouve la colle. 

La duree du chauffage depend du diametre et de 
I'epaisseur des tubes mis en oeuvre. Par exemple pour 
des tubes de diametre exterieur 4"M>et d'epaisseur6,88 
mm le chauffage est effectue pendant environ 30 secon- 
des avec une puissance de 75 KW. 

Des essais permettent de regler la duree et la puis- 
sance mises en oeuvre dans cette operation pour obte- 
nir de bons resultats de collage. 

Ainsi apres chauffage la colle assure la liaison me- 
canique recherchee. 

II se peut que suivant les pressions de contacts mi- 
ses en oeuvre au niveau des surfaces de portee 1 7. 16, 
dans certains cas un tres mince film de colle reste entre 
ces portees. Cela ne nuit en rien a Pefficacite du joint. 
Dans tous les cas ces surfaces de portees 17, 18 pro- 
legenl la zone collee 20 des fluides circulant a I'exterieur 
des tubes. 

Pour les applications tres severes, par exemple en 
eau de mer on peut en plus revetir de facon en soi con- 
nue les tubes 4, 5 et la surface exterieure du composant 
femelle 2 d'un revetemenl protccteur type cpoxy plus 
polypropylene ou d'un autre type. 

A titre d'exemple on a realise un joint tel que decrit 
aux figures 1 a 3 et visse tel que decrit aux figures 5 a 
8 dans les conditions ci-dessous : 



diametre exterieur nominal des tubes 4 : 4" Vj 
valeur de h : 0,2 mm 
valeur de H : 1 ,4 mm 

longueur L : 30 % de la longueur hors tout des com- 
posants male ou femelle. 

colie TOPFIX NA 84 mise en oeuvre comme expli- 
que ci-dessus 

couple de vissage : 740 m.kg 

couple resistant du au collage : 350 m.kg soit 47 % 

du couple de vissage. 

Ainsi on obtient bien un joint pour lequel le couple 
de survissage ou devissage est accru de I'ordre de 50 
% par rapport a un joint non equipe d'un dispositif contre 
le survissage ou le devissage. 

On notera de plus que la realisation par usinage du 
filetage femelle 6 du joint 1 est tacilitee par la poche a 
graisse 21 qui constitue un espace d'engagement inte- 
ressant pour I'outil d'usinage. 

La figure 4 represente une varianle manchonnee 
du joint de la figure 1 . 

Deux tubes 50, 51 d'axe commun Y1 -Y2 portant 
chacun a leur extremite un composant male 52, 53 sont 
reunis par un manchon 54 comportant, dispose syme- 
triqucmont par rapport au plan do trace 21 -Z2 ct dc cha- 
que cote de ce plan 21 -Z2 un composant femelle 55, 55. 

Chaque couple de composants male-femelle 
52-55, 53-56 a ete realise comme decrit anterieurement 
et illustre par les figures 1 a 3. 

Un tel joint realise a I'aide du manchon 54 possede 
deux dispositifs contre le survissage ou le devissage 
dans les zones marquees A et B sur la figure 4, zones 
qui sont realisees comme il a ete explique pour le joint 
de la figure 1 . 

La figure 9 represente une variante du joint de la 
figure 1 dans lequel la colle au lieu d'etre deposee avant 
vissage comme represente figure 5 est apportee une 
fois le joint visse a couple determine. 

Ce joint 60 comporte sauf dans la portion femelle 
61 les memes caracteristiques que le joint 1 La portion 
femelle 61 comporte ici en plus un trou filete 64 traver- 
sant toute sa paroi et debouchant d'un cote dans l'es- 
pace annulaire calibre 62 et de I'autre cote sur la surface 
exterieure 63 de sa portion femelle. La portion femelle 
61 comporte en plus diametralement oppose au trou 64 
mais de plus taible diametre un deuxiemetrou filete non 
represente sur la figure servant de canal d'event. 

Ce trou filete 64 permel d'injecter a la pression vou- 
lue dans l'espace annulaire calibre 62 la colle en quan- 
tity voulue necessaire pour remplir cette zone, le trou 
d'event permettant d'injecter la colle dans de bonnes 
conditions. 

Apres injection on refermera le trou 64 en vissant 
le bouchon filete 65 qui est dimensionne de fagon a ce 
qu'il ne depasse ni dans l'espace annulaire 52 ni sur la 
surface 63, de la colle etant appliquee sur le filetage du 
bouchon 65. On refermera de meme le deuxieme trou 
avec un bouchon filete colle servant a assurer une jonc- 
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tion etanche en service. 

On precede alors comme pour le joint 1 au chauf- 
fage de la colle pour achever la mise en place du dis- 
positif contre le survissage ou devissage du joint. 

Bien entendu le joint selon I'invention peut etre de- 
monte. Pour cela, avantageusement, on procedera 
avant devissage a la destruction de la colle par chaul- 
fage en chauffant par exemple par induction de facon 
connue a temperature suffisamment elevee. De la sorte 
on n'aura pas a exercer un couple de devissage pour 
vaincre la resistance due au collage des deux compo- 
sants. II sera alors tres facile apres devissage de net- 
toyer les surfaces encollees pour reutiliser le joint si on 
le desire, ces surfaces encollees n'etant pas du tout de- 
teriorees ni marquees mecaniquement. II ny aura en 
particulier nulbesoin de reusiner les surfaces de I'espa- 
ce calibre 20 avant nouvel usage. 

Le joint selon la presente invention peut etre realise 
selon de nombreuses variantes, les quelques exemples 
de realisation presenles n'etant nullemenl limitalifs. 

Revendications 

1 . Joint tubulairc filctc ( 1 ) du type comportant un com- 
posant male (3) muni d'un filetage exterieur male 
(8), un composant lemelle (2) muni d'un filetage in- 
terieur femelle (6) correspondant au filetage du 
composant male et des moyens permettant d'as- 
sembler ces deux composants selon un couple de 
serrage determine, le composant male (3) etant vis- 
se a Nnterieur du composant femelle (2) selon un 
couple determine caracterise en ce que le compo- 
sant femelle (2) comporte en aval (19) de son file- 
tage (6) une portion femelle (7) qui est munie a son 
extremite sur sa paroi interieure d'une surface de 
portee femelle (17), le composant male (3) compor- 
tant eh amont (12) de son filetage (8) une portion 
male (13) correspondant a la portion femelle (7), 
cette portion male (1 3) etant munie a son extremite 
sur sa paroi exterieure d'une surface de portee male 
(18), la surface de portee male (18) et la surface de 
portee femelle (17) etant en contact d'appui Tune 
sur I'autre, la surface interieure (14) de la portion 
femelle comprise entre I'extremite du filetage femel- 
le (19) et la surface de portee femelle (17) et la sur- 
face exterieure (1 5) de la portion male comprise en- 
tre I'exlremile du filelage male (12) el la surface de 
portee male (18) ayant des geometries telles qu'el- 
les constituent une zone annulaire (20-21 ) : au 
moins une partie de la longueur de cette zone me- 
suree selon I'axe du joint (X1-X2) formant un espa- 
ce annulaire calibre (20) dans lequel unc colic (27) 
remplissant tout ou partie de cet espace annulaire 
calibre (20) assure une liaison mecanique entre la 
portion femelle (7) et la portion male (13). 

2. Joint selon la revendication 1 caracterise en ce que 



la surface interieure (14)de la portion femelle (7) et 
la surface exterieure (15) de la portion male (13) qui 
constituent I'espace annulaire calibre (20) sont se- 
parees par une distance radiale (h) de I'ordre de 
5 quelques dixiemes de mm. 

3. Joint selon la revendication 1 ou 2 caracterise en 
ce que la surface interieure ( 1 4) de la portion femel- 
le (7) et la surface exterieure (15) de la portion male 

io (13) qui constituent I'espace annulaire calibre (20) 
sont des surfaces coniques ou cylindriques ou plus 
generalement des surfaces de revolution. 

4. Joint selon Tune des revendications 1 a 3 caracte- 
is rise en ce que la zone annulaire situee entre Tex- 

tremite des tiletages male (12) et femelle (19) et les 
surfaces de portee male (18) et femelle (17) com- 
porte une poche a graisse (21) disposee directe- 
ment en prolongement des filetages. 

20 

5. Joint selon la revendication 4 caracterise en ce que 
I'espace annulaire calibre (20) et la poche a graisse 
(21) sont realises en majeure partie sur la portion 
femelle (7). 

25 

6. Joint selon I'une des revendications 1 a 5 caracte- 
rise en ce que la portion male (13) ainsi que la por- 
tion femelle (7) et en particulier la surface de portee 
femelle (17) ont une geometrie telle que la surface 

30 interieure de la portion femelle (7) et en particulier 

la surface de portee lemelle (17) ne soient pas en 
contact avec la surface exterieure de la portion ma- 
le pendant la phase de vissage du joint, un intervalle 
radial etant maintenu entre ces deux surfaces, la 

35 surface de portee femelle venant en contact d'appui 
sur la surface de portee male en fin de vissage du 
joint. 

7. Joint selon I'une des revendications 1 a 6 caracte- 
40 rise en ce que le diametre de la surface exterieure 

de la portion male (13) entre le filetage male (12) et 
la surface de portee male (18) est inferieur au dia- 
metre de la partie courante du tube (5) sur lequel 
est realise le composant male (3). 

45 

8. Joint selon I'une des revendications 1 a 7 caracte- 
rise en ce que les surfaces de portee male (18) et 
lemelle (17) sonl des surfaces en tronc de cone. 

50 9. Joint selon I'une des revendications 1 a 8 caracte- 
rise en ce que la colle utilisee (27) est une colle a 
prise commandee. 

10. Joint selon I'une des revendications 1 a 8 caracte- 
55 rise en ce que la colle (27) est une colle a base de 

resine epoxy. 

11. Joint selon Tune des revendications 6 a 10 carac- 
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terise en ce que la colle (27) est deposee sur la sur- 
face exterieure de la portion male avant vissage. 

12. Joint selon la revendication 11 caracterlse en ce 
que la colle (27) est calibree en un film de colle par 
le deplacement de la portion femelle (7) par rapport 
a la portion male (13) en cours de vissage du joint. 

13. Joint selon Tune des revendications 1 a 10 carac- 
terise en ce que la colle est injectee apres vissage 
dans Pespace annulaire (20) calibre par I'interme- 
diaire d'un trou (64) traversant la portion femelle 
(61) au niveau de Tespace annulaire calibre (20), 
trou (64) qui est de preference muni de moyens de 
fermeture (65). 

14. Joint selon la revendication 13 caracterise en ce 
qu'il comporte egaiement un canal d'event. 

15. Joint selon Tune des revendications 1 a 14 carac- 
terise en ce qu'il est du type integral, le composant 
male (3) et le composant femelle (2) etant realises 
en extremite des tubes (4, 5) a reunir par le joint ( 1 ) . 

16. Joint scion Tunc des revendications 1 a ^carac- 
terise en ce qu'il est du type manchonne, le compo- 
sant femelle (55) etant realise a I'extremite d'un cote 
d'un manchon (54), le composant male (52) etant 
realise sur un tube, une disposition identique etant 
realisee de I'autre cote du manchon (54) avec un 
autre composant femelle (56) et un autre compo- 
sant male (53) . 

17. Joint selon Tune des revendications 1 a 16 carac- 
terise en ce que les filetages (6, 8) sont des filetages 
coniques. 

18. Joint selon Tune des revendications 1 a 16 carac- 
terise en ce que les filetages sont des filetages cy- 
lindriques 

19. Joint selon Tune des revendications 1 a 16 carac- 
terise en ce que les filetages sont des filetages a 
deux etages. 

20. Joint selon Tune des revendications 1 a 19 carac- 
terise en ce que le composant male et le composant 
femelle component un couple de surface de bulee 
de vissage (23, 24). 

21. Joint selon Tune des revendications 1 a 20 carac- 
terise en ce que le composant male et le composant 
femelle component un couple dc surface dc portee 
d'etancheite (25, 26) metal-metal autre que les sur- 
faces de portee (17, 18) de la portion femelle (7) et 
de la portion male (13) . 

22. Joint selon Tune des revendications 1 a 16 carac- 



terise en ce que les moyens permettant d'assem- 
bler les deux composants selon un couple determi- 
ne sont des moyens constitues par les filetages (6, 
8) ou des moyens independants des filetages. 
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